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(57) Abstract: The invention relates to a device for placing a 
stamped rivet into sheet metal, comprising an upper bushing into 
which a stamp can be displaced, a fixed lower bushing which is 
disposed at a distance from the upper bushing and which receives 
the shank of the stamped rivet during the stamping-in process, also 
comprising a spring collet which is elastically pre-tensed, surrounds 
the lower bushing and protrudes above said bushing in the direction 
of the stamp, acting as a bearing for the sheet metal which is to 
be joined to the stamped rivet or joined thereby. The stamp, lower 
bushing and spring collet, are configured in such a way that when 
the rivet is stamped in, a peripheral groove is formed in the shank 
thereof directly below the head with a thickened cylindrical shank 
section (30) disposed in an adjacent position thereto, whereby sheet 
metal, which is stamped through by the stamped rivet during the 
fixing process and is forced downw^s, is plastically deformed into 
the peripheral groove. 

(57) Z^i«a"im«"fa«8""g* Beschrieben ist eine Vorrichtung zum 
Setzen eines Stanzniets in Blech, mit einer oberen BUchse, in 
welcher ein Stempel verschiebbar ist, nut einer feststehenden 
unteren Buchse, welche Abstand von der oberen BUchse aufwelst 
und wahrend des Setzvorganges den Schaft des Stanzniets 
aufnimmt, und mit einer die untere Buchse umgebenden und diese 
in Richmng zu dem Stempel Ubeiragenden, fedemd vorgespannten 
Spannbiichse als ein Auflager fur mit dem oder durch den Stanzniet 
zu veifoindendes Blech. Die Ausbildung des Stempels, der unteren 
BUchse und der SpannbUchse enndglicht, dass bei dem Setzen des 
Stanzniets. in dessen Schaft unmittelbar unteihalb eines Kopfes eine 
Umfangsrille gebildet ist. an die sich ein verdickter zylindrischer 
Schaftabschnitt anschlieBt, Blechmaterial, das bei dem Setzen durch 
den Stanzniet durchgestanzt und nach unten verdrangt worden ist, 
in die Umfangsrille hinein plastisch verformt wild. 
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Anmelderin : SFS Intec Holding AG, CH^435 Heerbrugg (Schwelz) 
Gegenstand : Vorrlchtung zum Setzen eines Stanzniets in Blech 



Beschreibung 

Die Erflndung betrifft eine Vorrichtung zum Setzen eInes Stanzniets in Blech. 

Die erTindungsgemaHe Vonichtung dient zum Setzen eines Stanzniets fQr eine Verbin- 
dung an Blechen ohne Vorbohren. Unter Bildung eines Stanzloclies wird der Stanzniet 
durcli das Blech hindurchgedriickt. Mittels Gegendruck wird Blechmaterial unter plasti- 
scher Verformung In eine Umfangsrille gedrQckt, die in dem Schaft des Stanzniets gebil- 
det ist. 

Ein aus der EP 1 013 945 B1 bekannter Stanzniet ist nicht nur ein Stanzniet, sondem 
zugleich auch ein PrSgeniet. Wenn ein solcher Stanz-Prageniet zwei miteinander zu ver- 
bindende Bauteiie unter Bildung eines Stanzlochs durchstanzt hat, wird anschliefiend um 
das dem Nietkopf abgewandte Schaftende herum bei dem dortigen Bauteil eine Nut ge- 
prSgt, wodurch unter plastischer Verfomiung Material des dortigen Bauteils in die in dem 
Schaft gebildete Umfangsrille eindringt. Zu diesem Zweck muss eine Matrize der Niet- 
setzvorrichtung mit einem nach oben vorstehenden Ringbund versehen sein, der das zu 
dem Kopf .entgegengesetzte Schaftende in sich aufnimmt und dabei um das Schaftende 
hemm die Nut in das Material des dortigen Bauteils prSgt. Die Umfangsrille ist bei diesem 
bekannten Schaft-PrSgeniet dem Schaftende unmlttelbar benachbart, so dass die plasti- 
sche Verformung nur in dem Material des unteren Bauteils stattfindet. Der Kopf des 
Stanz-Prageniets ist kegelstumpfformig und wird bei dem Setzen des Niets in das obere 
Bauteil so weit eingepresst, dass die Oberseite des Kopfes des gesetzten Niets mit der 
Oberseite des oberen Bauteils bQndig ist. Ein solcher Stanz-Pragenlet benotigt wegen des 
erforderiichen Pragevorganges eine entsprechend aufwendig gestaltete Nietsetzvorrich- 
tung. 
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EIn ahnlicher Stanz-Prageniet ist aus der US-A-3 909 913 bekannt. Dieser Stanz- 
Prageniet unterscheidet sich von dem zuvor beschriebenen hauptsachlich durch eine et- 
was andere Form des Kopfes und der Umfangsrille. Die US-A-3 909 913 zeigt aber zu- 
satzllch den Aufbau der Matrize, die fOr den Pragevorgang eingesetzt wird. 

Das DE 297 07 669 U1 beschreibt einen Stanzniet, bei dem es sich gemSli der vorge- 
nannten Definition ebenfalls urn einen Stanz-Prageniet handelt. Diese Drucksclirift zeigt 
eine alte Baufonm eines soiciien Stanz-Prageniets, bei dem Umfangsrille naher bei der 
Trennsteile von zwei miteinander zu verbindenden Bauteilen angeordnet ist als bei dem 
Stanz-Prageniet nacli der EP 1 013 945 B1, so dass nicht nur durcli den Pragevorgang 
Material des unteren Bauteils plastisch in die Umfangsrille hinein verfonnt wird, sondem 
dass auch durch den kegelstumpfformigen Nietkopf IVIaterial des oberen Bauteils in die 
Umfangsrille hinein verfonnt wird. Dieser bekannte Stanz-Prageniet benotigt offenbar eine 
noch aufwendiger gestaltete Nietsetzvorrichtung. 

Aus der US-A-4 130 922 ist ein Stanz-Prageniet bekannt. mit dem sich zwar auch dOnne 
Bauteile oder Bleche miteinander verbinden lessen, zum Setzen dieses Niets muss je- 
dodi sowohl die Matrize als auch eine Patrize als Pragewerkzeug ausgebildet sein, damit 
nicht nur urn das Schaftende eine Nut in das dortige Bauteil gepragt werden kann, son- 
dem auch eine Nut urn den Nietkopf in das andere Bauteil. 

Einen entsprechenden Stand der Technik zeigt auch die US-A-5 678 970, bei dem sowohl 
die Matrize als auch die Patrize als Pragewerkzeug ausgebildet ist. Wenn lediglich die 
Matrize als Pragewerkzeug ausgebildet ist, wird ein Niet venwendet, bei dem der Kopf 
einen grdBeren Durchmesser als das Schaftende aufweist. Der Kopf wird bei dem Setz- 
vorgang bOndig in dem oberen Bauteil versenkt, und eine Nut wird nur um das Schaftende 
in das untere Bauteil gepragt 

Aus der US-A-4 978 270 Ist ein kopfloser Stanz-Prageniet bekannt, der nicht nur eine als 
Pragewerkzeug ausgebildete Matrize und eine als Prageweritzeug ausgebildete Patrize 
erfordert, sondem selbst mehrere Umfangsrillen aufweist. Er enndglicht es, drel Oberein- 
ander angeordnete Bauteile miteinander zu verbinden. 

SchlieBlich zeigt die DE 43 33 052 C2 eine selbststanzende Befestigungsvonichtung, bei 
welcher der Niet aus einem Nietkopf und einem Nietschaft mit zentrischer Ausnehmung 
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besteht, dessen ffeie StimflSche eine ihn aufnehmende Blechtafel nicht vollends durch- 
stanzt. 

FQr eine Verbindung an Blechen sind nicht nur Stanzniete bekannt, die zwei oder mehr 
als zwel Bleche miteinander verbinden. sondem auch Stanzniete, die an einem Blecli 
befestigt >werden, wobei der Kopf von solctien Stanznieten beispielsweise als eln Lager- 
zapfen ausgebildet sein Icann (US-A-3 571 903). Der Schaft kann dabei so ausgebildet 
sein, dass bei dem Setzvorgang den Scliaft umgebendes Bleclimaterial nacii oben ver- 
drangt wird. das anschliellend dutch den Lagerzapfenteil des Stanzniets wieder nieder- 
gedrQckt wire!, um durch piastische Verfomiung in die Umfangsriile gedrOckt zu werden 
und so den Stanzniet in dem Blech fonmschlQssig festzulegen. Auch solche Stanzniete 
konnen nicht in dQnnem Blech gesetzt werden. Bei diesem bekannten Stanzniet gibt es 
zwar auch eine Ausfuhmngsfonn, bei der sich ein Abschnitt des Schaftes in einem zwi- 
schen der Umfangsriile und dem Schaftende gelegenen Bereich in Richtung zu dem 
Schaftende verjQngt, in dieser AusfQhrungsform ist der Niet jedoch kein Stanzniet, son- 
dern benStigt eine in dem Blech vorgefertigte konische Offnung, in welcher er durch eine 
spezielle Ausbildung des oberhalb der Umfangsriile gelegenen Schaftteils durch Blechma- 
terial, das in die Umfangsriile hinein plastlsch verfomnt wird, befestigt wird. 

FQr das Setzen von Stanznieten der vorgenannten Art ist es auch bekannt (US-A-1 275 
576), zusStzllch eine Pragepatrize einzusetzen und den Kopf in der durch die Pragepatri- 
ze gepragten Nut zusatzlich zu verstemmen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schaffen, 
die weniger aulwendig gestaltet ist, mit der sich aber trotzdem ein Stanzniet so setzen 
lasst, dass sich eine sichere Verbindung an dOnnen Blechen ergibt, sei es zum l^iteinan- 
derverbinden von mehreren dQnnen Blechen oder fQr eine Verbindung des Stanzniets mit 
dQnnem Blech. 

Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Vorrichtung der eingangs genannten Art da- 
durch gelost, dass die Vonichtung erfindungsgemaii eine obere BQchse hat. welche we- 
nigstens einen Stempel verschiebbar aufnimmt. eine feststehende untere BQchse. welche 
Abstand von der oberen BQchse aufweist und wahrend des Setzvorganges den Schaft 
des Stanzniets aufnimmt, und eine die untere BQchse umgebende und diese In Richtung 
zu dem Stempel Dbenragende, fedemd vorgespannte SpannbQchse als eln Auflager fQr 
mit dem oder durch den Stanzniet zu verbindendes Bledi. 
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Bei der erfindungsgema&en Vorrichtung haben Patrize und Matrize einen einfachen Auf- 
bau, da statt eines Pragewerkzeuges lediglich eine fedemd vorgespannte SpannbOchse 
eingesetzt wird. 

Vorteilhafle Ausgestaltungen der Vorrichtung nach der Erfindung bilden die Gegenstande 
der UnteransprUche. 

Wenn in einer Ausgestaltung der Vorriclitung nach der Erflndung der Stempel einen 
Durchmesser hat, welcher dem Durchmesser des Kopfes des Stanznlets entspricht, las- 
sen sich Stanzniete auf einfache Weise elnzeln verarbeiten, indem sie von unten her in 
die obere Buchse eingeschoben werden. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung der Vorrichtung nach der Erfindung die feststehen- 
de untere BDchse einen AuKendurchmesser hat, welcher grower ist als der Durchmesser 
des Kopfes des Stanzniets, lasst sich in Zusammenwirlcung mit der federnd vorgespann- 
ten SpannbOchse auf einfache Weise die Menge an Blechmaterial festlegen, das in die 
Umfangsrille hinein plastisch verformt werden soil. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung der Vorrichtung nach der Erfindung der Aulien- 
durchmesser der unteren Buchse urn die Differenz zwischen dem Durchmesser des Kop- 
fes und einem grSBten Durchmessers des Schaftes des Stanzniets grSBer ist als der 
Durchmesser des Kopfes des Stanzniets, lasst sich die Menge an in die Umfangsrille hin- 
ein plastisch zu verformendem Material welter optimieren. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung der Vorrichtung nach der Erfindung der Innen- 
durchmesser der unteren BQchse gleich groB wie oder geringfQgig groBer als der Durch- 
messer eines zylindrischen Schaftabschnlttes des Stanzniets ist, lasst sich wShrend des 
Setzvorganges der durch das Blech hindurchtretende Schaft in der unteren BQchse auf- 
nehmen und anschlieliend das durchgestanzte Blech auf dem Schaft wieder zurdck In 
Richtung zu dem Kopf des Stanzniets schieben. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung der Vorrichtung nach der Erfindung die Spann- 
bOchse eine Ringschulter aufweist, die durch ein zwischen einem Widerlage und der 
Ringschulter angeordnetes Federelement nachgiebig gegen einen Anschlag vorgespannt 
ist, hat die Matrize einen besonders einfachen Aufbau. 
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Wenn in einer weiteren Ausgestaltung der Vorrichtung nach der Erflndung das Federele- 
ment ein Tellerfederpaket 1st, lasst sich auf einfache Weise durch Wahl entsprechender 
Tellerfedem die Kraft festlegen, mit der das Blech, sobald es von dem Stanzniet durcli- 
stanzt worden ist, auf dem Schaft des Stanzniets zurQcIc in Richtung zu dessen Kopf ver- 
sclioben wird. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung der Vorricfitung nacli der Erfindung an einem 
Stempelaustrittsende der oberen BQchse ein FQIirungsteil fCir Stanzniet-Magazlnierstreifen 
angebraclit ist, lassen sich auf einfache Weise magazinierte Stanzniete setzen. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden im Folgenden unter Bezugnahme auf die 
Zeichnungen nSher beschrieben. Es zeigen 

die Fig. 1a -1c eine erste Ausfuhrungsform eines mit einer Vorrichtung nach der 

Erflndung setzbaren Stanzniets in Seitenansicht, in Draufsicht bzw. 
in perspei<tivischer Darstellung, 

Fig. 2a den Stanzniet nach den Fig. la - Icin gesetztem Zustand , wobei 

er zwei Bleche miteinander verbindet und wobei zusatziich eine 
Einzelheit der Vorrichtung nach der Erflndung dargestellt ist, 

Fig. 2b eine zweite AusfDhrungsform des mit der Vonrichtung nach der Er- 

findung setzbaren Stanzniets im gesetzten Zustand, wobei er zwei 
Bleche miteinander verbindet, 

Fig. 3 eine erste Ausfuhrungsform der Vorrichtung nach der Erfindung und 

Fig. 4 eine zweite AusfQhrungsfomri der Vorrichtung nach der Erfindung. 

Fig. la zeigt in Draufsicht eine erste Ausfuhrungsform eines Stanzniets, der insgesamt mit 
10 bezeichnet ist und durch eine erfindungsgemalie Vonlchtung 40 Oder 40\ die in den. 
Fig. 3 bzw. 4 dargestellt ist, gesetzt werden kann. Der Stanzniet 10 ist in gesetztem Zu- 
stand in Fig. 2a gezeigt. Eine zweite Ausfuhrungsfomi des Stanzniets ist in gesetztem 
Zustand in Fig. 2b gezeigt und insgesamt mit 10* bezeichnet. Auf die Fig. 2b, 3 und 4 wird 
weiter unten n3her eingegangen. 
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Der Stanzniet 10 hat gemaii der Darstellung in den Fig. la - 1c einen Kopf 12, einen sich 
daran anschliedenden Schaft 14, eine in dem Schaft geblldete Umfangsrille 16 und ein zu 
dem Kopf entgegengesetztes Schaftende 18. Der Kopf 12 ist auf einer dem Schaft 14 
zugewandten Unterseite mit einer ringfanmigen PianflSche 20 versehen. Die Umfangsrilie 
16 schliefit sich unmittelbar an die Unterseite des Kopfes 12 an. Ein Abschnitt 22 des 
Schaftes 14 verjQngt sich konisch in einem zwischen der Umfangsrille 16 und dem Schaf- 
tende 18 gelegenen Bereich in Rlchtung zu dem Schaftende 18. Der Kopf 12 ist in dem 
dargesteilten AusfQhrungsbeispiel zwar ein Flachkopf, wie es in den Fig. la und lb ohne 
weiteres zu erkennen ist, es konnte sich jedoch auch um einen Halbrundkopf od. dgL 
handein. Wesentlich fQr die Erflndung ist, dass sich an die Umfangsrille 16 die PlanflSche 
20 anschiieRt, deren Zweck weiter unten deutlich werden wird. 

Der hier beschriebene Stanzniet 10, 10' dient fiir eine Verbindung an dunnen Blechen, 
d.h. entweder zum Miteinanderverbinden von zwei dOnnen Blechen 24, 26, wie es in den 
Fig. 2a bzw. 2b gezeigt ist, oder von mehr als zwei dOnnen Blechen (nicht dargestellt). 
Der Stanzniet 10, 10' kann aber auch an einem dunnen Blech befestigt werden. In diesem 
Fall wdrde die Verbindung so aussehen wie in den Fig. 2a und 2b, lediglich mIt dem Un- 
terschied, dass die dort zwischen den beiden Blechen 24, 26 sichtbare Trennlinie nicht 
vorhanden ware. Das einzelne dQnne Blech konnte selbstverstandlich dOnner sein als die 
beiden dOnnen Bleche 24. 26 zusammen. In jedem Fall hat bei den in den Fig. 1 und 2 
gezeigten beiden Ausfuhrungsformen der Stanzniet 10, 10' eine axiale Lange L (Fig. la) 
bzw. L' (Fig. 2b) der Umfangsrille 16, die groRer ist als die Dicke eines einzelnen Bleches, 
an dem der Stanzniet 10 oder 10' zu befestigen ist, oder die Gesamtdicke der Bleche 24, 
26, die durch den Stanzniet 10, 10' miteinander zu verbinden sind. Bei der in Fig. 1 dar- 
gesteilten AusfOhrungsform des Stanzniets 10 erstreckt sich der Verjungungsabschnitt 22 
des Schaftes 14 bis zu einem zylindrischen Endabschnitt 28, der einen Suderen Durch- 
messer D1 hat. Bei dem in Fig. 2b dargesteilten Stanzniet 10' erstreckt sich der VerjQn- 
gungsabschnitt 22' bis zu einem spitzer als der VerjQngungsabschnitt 22' zulaufenden 
Spitzenabschnitt 32, der in dem als eine Spitze ausgebildeten Schaftende 18' endigt. Der 
Verjungungsabschnitt 22, 22' kann sich unmittelbar an die Umfangsrille 16, 16' anschlie- 
(ien (nicht dargestellt). Bei den hier dargesteilten und beschriebenen Ausfuhrungsformen 
des Stanzniets 10, 10' schlielit sich ein zylindrischer Schaftabschnitt 30 bzw. 30' unmittel- 
bar an die Umfangsrille 16 bzw. 16' an und reicht bis zu dem Verjungungsabschnitt 22 
bzw. 22' des Schaftes 14. 
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Bei beiden AusfQhrungsformen des Stanzniets 10, 10' erstreckt sich die Umfangsrllle 16, 
16' bis zu einer Langsmitte M bzw. M' des Stanzniets. Der Verjungungsabschnitt 22, 22' 
des Schaftes 14, 14' hat eine axiale Lange V bzw. V, die inn Wesentlichen gleich der axia- 
len Lange L bzw. U der Umfangsrllle 16, 16' ist. Bei der ersten AusfQhrungsform des 
Stanzniets 10 schlieBt sicfi an den VerjQngungsabschnitt mit der Lange V noch der zylind- 
rische Endabschnitt 28 an. Bei dem Stanzniet 10' scfillefit sich an die axiale Lange V des 
Verjungungsabschnitts noch der Spitzenabschnitt 32 an. Die Gesamtlange des Stanzniets 
10, 10' ist somit wesentlich grolier als und vorzugsweise mehr als zweimal so groB wie 
die Gesamtdicke des Blechmaterials, an welchem die Verbindung mit dem oder durch den 
Stanzniet 10, 10' mit Hilfe der Vorrichtung 40. 40' nach der Erfindung herzustellen ist. 

Bei dem Stanzniet 10 geht ebenso wie bei dem Stanzniet 10' die Umfangsrille 16 bzw. 16' 
mit einem ersten Radius R1 in die Planflache 20, 20' an der Unterseite des Kopfes 12' 
uber. Die Umfangsrille 16, 16' ist in einem in Bezug auf eine Langsachse 34, 34' des 
Stanzniets 10, 10' mittleren Bereich 36, 36' am Grund zu der Langsachse 34, 34' parallel. 
Bei dem Stanzniet 10 geht die Umfangsrille 16 mit einer gegen die Langsachse 34 des 
Stanzniets geneigten Geraden 38 in den anschlielienden zyiindrischen Schaftabschnitt 30 
Qber, welcher der dickste Teil des Schaftes 14, 14' ist und einen Durchmesser D2 auf- 
weist. Der Grund der Umfangsrille 16 geht bei dem Stanzniet 10 mit einem zweiten Radi- 
us R2 in die Gerade 38 uber. Bei dem Stanzniet 10' geht die Umfangsrille 16' mit einem 
dritten Radius R3 (Fig. 2b) in den anschliefJenden zyiindrischen Schaftabschnitt 30' uber, 
der ebenfalls den grofiten Schaftdurchmesser D2 aufweist. Bei dem Stanzniet 10 geht der 
VerjQngungsabschnitt 22 mit einem vierten Radius R4 in den zyiindrischen Endabschnitt 
28 uber. Weiter geht bei dem Stanzniet 10 der zylindrische Schaftabschnitt 30 mit einem 
fQnften Radius R5 in den Venungungsabschnitt 22 uber. Die in Fig. la diametral entge- 
gengesetzten beiden Geraden 38 schlieBen einen Winkel a von 60** ein. Das Schaftende 
18 ist bei dem Stanzniet 10 scharfkantig ausgebildet. SchlieBlich ist bei dem Stanzniet 10 
der Durchmesser des zyiindrischen Endabschnittes 28 des Schaftes 14 gleich dem kleins- 
ten Oder etwas kleiner als der kleinste Durchmesser d des Schaftes 14 im Bereich der 
Umfangsrille 16. 

Bei beiden AusfQhrungsformen besteht der Stanzniet 10, 10' aus einem Material, das har- 
ter als das Blechmaterial ist, an dem mit dem Stanzniet eine Verbindung herzustellen ist. 
In beiden Fallen wird bei dem Setzvorgang der Stanzniet 10, 10' nicht verformt. Verformt 
wird nur das Blechmaterial, an dem eine Verbindung herzustellen ist. Bei dem Herstellen 
der Verbindung wird das Blechmaterial in die Umfangsrille 16. 16' hinein plastisch ver- 
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formt Das ergibt eine formschlQssige Verbindung zwischen dem Stanznlet 10, 10' und 
dem Material der Bleche 24, 26, das In der Umfangsrille 16, 16' zwischen der Planflache 
20, 20' und einer Schulter eingeschlossen wind, die durch die Gerade 38 bzw. durch den 
Radius R3 gebiidet wird. 

In Fig. 3 ist eine erste AusfQhrungsform der insgesamt mit 40 bezeichneten Vonichtung 
zum Setzen des Stanzniets 10 gezeigt. Die Von^ichtung 40 besteht aus einer insgesamt 
mit PA bezeichneten Patrize und aus einer insgesamt mit IVIA bezeichneten IVlatrize. zwi- 
schen denen in der Darstellung in Fig. 3 die beiden durch den Stanzniet 10 miteinander 
zu verbindenden Bleche 24, 26 eingespannt sind. Die Patrize PA und die Matrize MA sind 
durch ein U-formiges Joch 42 miteinander verbunden. In Fig. 4 ist zu erl<ennen, dass bei 
einer zweiten AusfQhrungsform der insgesamt mit 40' bezeichneten Vorrichtung zum Set- 
zen des Stanzniets 10 das Joch 42' an einem elelctrisch, hydraulisch oder mit Drucl<luft 
betriebenen Werkzeug 44' angebracht sein kann, das einen Stempel 46' bei dem Setz- 
vorgang antreibt. Der Antrieb des Stempels 46 ist in Fig. 3 nicht dargestellt Der Antrieb 
l<ann in Fig. 3 so wie In Fig. 4 ausgelegt seIn Oder von Hand erfolgen, beisplelswelse mit 
einem Hammer. 

Bei der Vorrichtung 40 nach Fig. 3 hat die Patrize PA eine obere BQchse 48, welche den 
Stempel 46 und den Stanzniet 10 verschiebbar aufnimmt und Ihrerseits in dem Joch 42 
fest Oder verschiebbar gehalten ist. Die Matrize MA hat eine feststehende untere Buchse 
50, welche Abstand von der oberen BQchse 48 aufweist und wahrend des Setzvorganges 
den Schaft 14 des Stanzniets 10 aufnimmt. Die untere BQchse 50 ist von einer federnd 
vorgespannten Spannbuchse 52 umgeben, welche die untere Buchse 50 in Richtung zu 
dem Stempel 46 uberragt und als ein Auflager fur die Bleche 24, 26 dient, die durch den 
Stanzniet 10 miteinander zu verbinden sind. 

Der Stempel 46 der Vorrichtung 40 hat einen Durchmesser, welcher dem Durchmesser 
des Kopfes 12 des Stanzniets 10 entspricht. Die feststehende untere BQchse 50 hat einen 
Aufiendurchmesser, welcher grofier ist als der Durchmesser des Kopfes 12 des Stanz- 
niets 10. Die untere BQchse 50 hat einen Innendurchmesser D3. Der Innendurchmesser 
D3 ist gleich dem Durchmesser D2 des zylindrischen Schaftabschnittes 30 oder etwas 
grofier als der Durchmesser D2. Der Aufiendurchmesser der unteren BQchse 50 ist um 
die Differenz zwischen dem Durchmesser des Kopfes 12 und dem groftten Durchmesser 
D2 des Schaftes 14 des Stanzniets 10, also dem Durchmesser D2 des zylindrischen 
Schaftabschnitts 30 grolJer als der Durchmesser des Kopfes 12 des Stanzniets 10. Die in 
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Fig. 2a zusatzlich dargestellte Einzelheit der Vorrichtung 40 zeigt, dass die vorstehend 
angegebenen Durciimesser dafur bemessen sind, geeigneten Raum fur das plastisclie 
Verformen der Bleche 24, 26 in dem Gebiet der Umfangsrille 16 zu schaffen. 

Gemali den Fig. 3 und 4 weist die SpannbDchse 52, 52' eine Ringschulter 54, 54' auf, die 
durch ein zwisclien einem Wideriager 56, 56', an welchem die untere BQcfise 50, 50' be- 
festigt ist, und der Ringscliulter 54, 54' angeordnetes Federelement 60, 60' nachglebig 
gegen einen Ansclilag 62, 62' vorgespannt ist, der von einer Scliulter einer inneren Ge- 
windebuchse 64, 64' gebildet wird, die in eine auBere Gewindebuclise 66, 66' der IVIatrize 
IVIA elngescfiraubt ist. Das Federelement 60, 60' ist in dem dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spie! ein Pal<et aus mehreren Qbereinander gestapeiten Telierfedem 68, 68'. 

Die Vorrichtung 40' nacfi Fig. 4 unterscheidet sich von der Vorrichtung 40 nach Fig. 3 au- 
lier durch die andere Art des Antriebs im Wesentiichen dadurch, dass an einem Stempe- 
laustrittsende 70 der oberen Buchse 48' ein insgesamt mit 72 bezeichnetes Fuhrungsteil 
fur einen Stanzniet-Magazinierstreifen 74 angebracht ist. Der IVIagazinierstreifen enthait 
mehrere beabstandete Stanzniete 10, die nacheinander unter den Stempe! 46' bewegt 
und gesetzt werden konnen. 

Das Verfahren zum Setzen des Stanzniets 10 mit der Vorrichtung 40, bei dem der Stanz- 
niet ohne Vorbohren unter Bildung eines Stanzloches durch die Bleche 24, 26 hindurch- 
gedruckt und anschliedend Blechmaterial unter plastischer Verformung in die Umfangsril- 
le 16 gedruckt wird, wird folgendermaden durchgefuhrt. Zunachst wird mit Hilfe des 
Stempels 46 der Stanzniet 10 nach unten gedruckt, bis er auf dem Biech 24 aufsitzt. An- 
schlielSend werden gegen die Kraft der Tellerfedern 68 durch den Stempel 46 und den 
Stanzniet 10 die Bleche 24, 26 zusammen mit der Spannhulse 52 nach unten bewegt, bis 
das Blech 26 auf der Oberselte der unteren Buchse 50 aufliegt. Von da an bewegt der 
Stempel 46 allein den Stanzniet 10 welter und es erfolgt das Ausstanzen des Loches 
durch den zylindrischen Endabschnitt 28 des Stanzniets 10. Sobald die Bleche 24, 26 
durchstanzt sind, ergibt sich eine Entlastung, durch die die Krafte der Telierfedem 68 wie- 
der aktiv werden. Diese bewegen die Spannhulse 52 zusammen mit den Blechen 24, 26 
wieder nach oben, und zwar so welt, wie die Krafte der Tellerfedern 68 in der Lage sind, 
die Bleche 24, 26 auf dem sich nach oben hin enA^eiternden VerjQngungsabschnitt 22 des 
Niets 10 nach oben zu schieben. Die Grenzstellung ware dann erreicht, vorausgesetzt, 
dass die Kraft der Tellerfedern 68 ausreicht, wenn das Blech 24 an der Unterseite der 
oberen BQchse 48 aniiegt. Die Bleche 24, 26 sind jetzt also von der unteren BQchse 50 
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wieder abgehoben worden, so dass z\Anschen den Blechen 24, 26 und der der Oberselte 
der unteren BQchse 50 Abstand vorhanden ist. Wahrenddessen ist der Stempel 46 konti- 
nuierlich vorwarts bewegt worden. Durch die plotzliche Freigabe der Kraft der Tellerfedern 
68 sind die Bleche 24, 26 im Bereich des in diese gestanzten Loches relativ weit auf dem 
Stanzniet 10 nach oben geschoben worden, wobei es in dem Zwischenraum zwischen 
dem unteren Blech 26 und der Oberselte der unteren BQchse 50, der dann vorhanden ist, 
sogar zu einer Umbordelung der Bleche 24, 26 nach unten hin gel<ommen sein kann. 
Durch den fortgesetzten Druck, der durch den Stempel 46 auf den Stanzniet 10 ausgeQbt 
wird, wird dieser schlieUlich durch das Stanzloch welter nach unten gedruckt, bis der Kopf 
12 mit seiner Planfiache 20 auf der Oberselte des Bleches 24 aufliegt. Ab jetzt werden 
wieder der Stanzniet 10 und die Bleche 24, 26 gemeinsam nach unten bewegt, bis das 
Blech 26 auf der Oberseite der unteren BQchse 50 aufliegt. Nun werden die nach unten 
verformten Randbereiche des Stanzloches mit Hilfe des Stempels 46 auf der als ein fes- 
tes Widerlager dienenden unteren BQchse 50 in einem ersten ringfbrmigen Bereich B1 
(Fig. 2a) in die Umfangsrille 16 hinein plastisch verformt. Der Endzustand dieser Verfor- 
mung ist in Fig. 2a gezeigt. WShrend dieser Verformung ist ein die untere BQchse 50 um- 
gebender zweiter ringfOrmiger Bereich B2 durch die SpannbQchse 52 federnd elastisch 
abgestQtzt. Das Blechmaterial wird bei der Verformung in dem ersten ringformigen Be- 
reich B1 auf die axiale Ldnge L der Umfangsrille 16 zusammengedrQckt. Die miteinander 
zu verbindenden dQnnen Bleche 24, 26 haben oder das mit dem Stanzniet 10 zu verbln- 
dende dQnne Blech hat vorzugsweise eine Gesamtdicke, die kleiner ist als die Lange L 
der Umfangsrille 16. Die Gesamtdicke konnte aber auch grolier sein als die Lange L der 
Umfangsrille 16. Durch das erfindungsgemaBe Setzverfahren erfahrt das Blechmaterial in 
dem dargestellten bevorzugten AusfQhrungsbeispiel im Bereich der Umfangsrille 16 auf 
deren Lange L eine Verdlckung. 

Der Setzvorgang lauft mit der Vorrichtung 40' nach Fig. 4 im Wesentlichen so ab wie mit 
der Vorrichtung 40 nach Fig. 3. Fig, 4 zeigt, dass die Bleche 24, 26 wahrend des Setzvor- 
ganges nicht zwischen der Patrize PA und der Matrize MA eingespannt zu sein brauchen. 
Sowohl bei der Vorrichtung 40 nach Fig. 3 als auch bei der Vorrichtung 40' nach Fig. 4 
bewegt der Stempel 46, 46' bei dem Setzvorgang den Stanzniet 10, 10' nach unten, wo- 
bei dieser bei dem Durchstanzen der Bleche 24, 26 die SpannbQchse 52, 52' gegen die 
Kraft des Federelements 60, 60' nach unten drQckt, bis das Blech 26 auf der Oberseite 
der unteren Buchse 50, 50' aufliegt In diesem Augenblick beginnt der Gegendruck des 
Federelements 60, 60' die von oben ausgeQbte Kraft zu Qbersteigen, so dass die Spann- 
bQchse 52, 52' durch das Federelement 60, 60' schlagartig nach oben gedrQckt wird, um 
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in dem ringformigen Bereich B1 das Blechmaterial nach oben und in die Umfangsrilie 16, 
16' hinein zu verformen. Der Stanzvorgang und die Verfonnung des Bleclimaterials erfol- 
gen so, wis es oben besclirieben worden ist. 
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Anmelderin : SFS intec Holding AG, CH-9435 Heerbrugg (Schweiz) 
Gegenstand : Vorrichtung zum Setzen eines Stanzniets in Biech 



1 . Vorrichtung zum Setzen eines Stanzniets in Biech, 

mit einer oberen BQchse (48, 48'), welche wenigstens einen Stempei (46, 46') ver- 
schiebbar aufnimmt, 

mit einer feststehenden unteren BUchse (50, 50'), welche Abstand von der oberen 
BQchse (48, 48') aufweist und wahrend des Setzvorganges den Schaft (14, 14') des 
Stanzniets (10, 10') aufnimmt, und 

mit einer die untere Buchse (50, 50') umgebenden und diese in Richtung zu dem 
Stempei (46, 46') uberragenden, federnd vorgespannten Spannbuchse (52, 52') als 
ein Auflager fQr mit dem Oder durch den Stanzniet (10, 10') zu verbindendes Blech 
(24, 26), 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dass der Stempei (46, 46') einen Durchmesser hat, wel- 
cher dem Durchmesser des Kopfes (12, 12') des Stanzniets (10, 10') entspricht. 

3, Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass die feststehende untere BQchse (50, 50') einen Au- 
fiendurchmesser hat, welcher grdKer ist als der Durchmesser des Kopfes (12, 12') 
des Stanzniets (10, 10'). 

4, Vorrichtung nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Auliendurchmesser der unteren BQchse (50, 50') 
um die Differenz zwischen dem Durchmesser des Kopfes (12, 12') und einem grofi- 
ten Durchmesser (D2) des Schaftes (14, 14') des Stanzniets (10, 10') groRer ist als 
der Durchmesser des Kopfes (12, 12') des Stanznietes (10, 10'). 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, dass der InnendurchmessiBr (D3) der unteren Buchse (50, 
50') gleich groB wie Oder geringfQgig grSRer als der Durchmesser (D2) eines zylind- 
rlschen Schaftabschnittes (30, 30') des Stanzniets (10, 10') 1st. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Spannbuchse (52, 52') eine Ringschulter (54, 
54') aufweist, die durch ein zwischen einem Wideriager (56, 56') und der Ringschul- 
ter (54, 54') angeordnetes Federeiement (60, 60') nachgiebig gegen einen Anschlag 
(62, 62') vorgespannt ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Federeiement (60, 60') ein Tellerfederpaket ist. 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 7, 

gekennzeichnet durch ein an einem Stempelaustrittsende (70) der oberen BQchse 
(48') angebrachtes Fuhrungsteil (72) fur einen Stanzniet-Magazinierstreifen (74). 
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